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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beschreibt einen Gegenstand 
mit einerTragerschlcht aus Latex, der zumindest mit el- 
nem Teilbereich der Oberflache zur Beriihrung oder zur 
Aniage mit einer menschlichen Haut ausgebildet ist, ins- 
besondere-einen-Handschuh, ein Kondom oderdgl, der 
in diesem Teilbereich der Oberflache mit einer Gleit- 
schicht aus einem polymeren Material versehen Ist so- 
wie ein Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegen- 
standes, insbesondere eines Handschuhes, eines Kon- 
domes oderdgl., bei dem eine Tragerschicht aus Latex 
hergesteilt wird und diese In zumindest einem Teilbe- 
reich Ihrer Oberflache mit einer Gleitschicht aus einem 
polymeren Material versehen wird und diese im Bereich 
ihrer von der Tragerschicht abgewendeten Oberflache 
mit einer Rauheit versehen wird. 
[0002] Viele an der Oberflache unbehandelte, insbe- 
sondere flexible Gegenstande aus Kunststoff und Gum- 
mi, weisen einen relativ gro3en Reibungswiderstand 
gegenuber menschlicher Haut auf . So sind zum Beispiel 
unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuzlehen. 
Um das Anziehen dieser Handschuhe zu erieichtern, 
wird konventionellenweise Handschuhpuder (z.B. Star- 
kepuder, Talkum, usw.) als Gleitmlttel auf der Innen- 
schicht des Handschuhes aufgebracht. Die Verwen- 
dung von Puder ist jedoch insbesonders im medizini- 
schen Bereich problematlsch, da Puden^este, falls sie In 
offene Wunden gelangen, zur Granulomblldung fiihren 
konnen. Ein weiterer wichtiger Anwendungsbereich fur 
puderfreie Produkte liegt in der Elektronlkindustrie. 
[0003] Eine klasslsche Methode, Gegenstande aus 
Gummi und im speziellen Handschuhe gegenuber der 
menschlichen Haut ohne Verwendung von Puder 
schliipfrig zu machen, besteht In der Oberflachenchlo- 
rierung. Hierbei wird der Gegenstand mit waBrigen, 
chlorgashaltigen Medien behandelt und anschlieBend 
gewaschen. Dabel wird vor allem eine gute Gleitfahig- 
keit gegenuber der trockenen menschlichen Haut er- 
relcht, jedoch wird durch diese Oberflachenchlorierung 
die Polymerstruktur kunstlich gealtert und es kommt so 
zu einer deutlichen Verschlechterung der physikall- 
schen und chemischen Elgenschaften des Gegenstan- 
des (Festigkeit, RelBdehnung, Wasserquellung, Lager- 
fShlgkeit, etc.). Derartig oberflachenbehandelte Hand- 
schuhe sind jedoch mit nassen Handen nicht anziehbar. 
[0004] Eine alternative Oberflachenbehandlung stellt 
die Beschlchtung mit Hydrogelen dar. EInige solche Hy- 
drogele sind schon seit langem bekannt. Dies sind z.B. 
Polyurethane, Polyvinylpyrrolidon, Polyhydroxye- 
thylacrylat oder -methacrylat, Polyhydroxypropylacrylat 
Oder -methacrylate und Copolymere miteinander oder 
mit Acryl- oder Methacrylsaure, Acryl- oder Methacryle- 
ster Oder Vinylpyridin. 

[0005] Eine derartige Beschlchtung Ist aus der US 
3,813,695 A bekannt, die einen getauchten Gummi- 
handschuh beschreibt, der an der Innenseite mit elnem- 
Hydrogelpolymer. wie z.B. Polyvinylpyrrolidon, Polyhy- 



droxyethylacrylat oder -methacrylat, Polyhydroxypro- 
pylacrylat odemiethacrylat und Copolymere dieser un- 
terelnander oder mit Acryl- oder Methacrylsaure. Das 
bevorzugte Hydrogelpolymer Ist ein Copolymer von 
5 2-Hydroxyethylmethacrylat mit Methacrylsaure oder mit 
2-Ethylhexylacrylat oder einem ternarem Copolymer 
von 2-Hydroxyethylmethacrylat, Methacrylsaure und 
2-Ethy!hexylacrylat. 

[0006] Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus 

10 der US 4,482,577 A bekannt. Bei diesem wird die Be- 
schlchtung eines flexiblen, vulkanisierten Operatlons- 
handschuhs mit einem hydrophilen Polymer geoffen- 
bart, wodurch die Aufbringungvon Puder an der Hand- 
schuhlnnenseite unterlassen werden kann. Das hierbei 

15 venwendete Copolymer besteht aus einer Mischung von 
2-Hydroxyethylmethacrylat und 2-Ethylhexylacrylat. 
[0007] Ein anderes Verfahren gemaB US 4,100,309 
A legt die Aufbringung einer gleitfahigen Schicht aus ei- 
nem Polyurethan-Polyvlnylpyrrolldon-Kompiex offen. 

20 [0008] Ubiicherweise wird bei diesen Produkten bzw. 
Verfahren das Hydropolymer gemeinsam mit einem 
Hartungsmlttel In geloster Fomn auf das Produkt aufge- 
bracht, anschlieBend das Losungsmittel durch Trock- 
nung entfernt, wobei die Polymerschicht ausgehartet 

25 und so eine Hydrogelschicht ausgebildet wird. 

[0009] Weitere bekannte Losungen offenbaren den 
Einsatz von Vinylidenhalogenid- bzw. Vinylhalogenidla- 
tices zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiarti- 
kel, wie z.B. US 5,069,965 A, wo die Gieitfahigkeit meist 

30 chlorhaltiger Polymere ausgenutzt wird. 

[0010] Der Einsatz von diversen Latexgemischen fur 
eine Gleitschichtherstellung ist aus der DE 26 28 059 C 
und der US 4,082,826 A bekannt. Hler kommen insbe- 
sondere Gemische aus mindestens zwei Latextypen 

35 zum Einsatz, wobei ein Latextyp mit einer hohen Deh- 
nung als Haftvenmittler und ein Latextyp mit hoher Harte 
bzw. geringerDehnungzum Erhalt einer ausreichenden 
Gieitfahigkeit dient. Diese Rezepturen sind ubiicherwei- 
se mehr Oder minder gute Kompromisse zwischen Gleit- 

40 fahigkeit, ausreichender Filmflexibllitat und Haftung des 
Films am Gummiprodukt. Insbesondere beim Einsatz 
der Gleitschicht bei sehr flexiblen und hoch dehnbaren 
Gummiartikein gibt es hier oft Probleme, daB die einge- 
setzten Gleitschichten entweder beim Dehnen sich vom 

45 Untergrund zu losen beginnen bzw. die Gieitfahigkeit in 
der Praxis nicht befriedigend ist. 
[0011] In dem Veifahren nach der EP 0681 912 A2 
wird die Gleitschicht aus einem Copolymerlatex gebil- 
det, welcher mit Hilfe eines Koagulationsschrittes auf 

50 die Tragerschicht fixiert wird. Der Latex besteht aus ei- 
nem Copotymeren, das einen wesentlichen Anteil an 
hydrophilen Monomerbausteinen enthalt. 
[0012] Einen anderen Weg zur Erzeugung von Haut- 
schlupfrigkeit bei puderfreien medizinischen Naturlatex- 

55 handschuhen wird in der US 4,143,1 09 A beschrieben. 
Dort werden In einer Tragerschicht gebundene Mais- 
starke- oder Polyethylenteilchen eingelagert, wobei die 
Tragerschicht diinner als der Teilchendurchmesser ist 
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und die Teilchen aus der OberflSche herausragen. Die 
so gebundenen Puderpartikel bewlrken eine ausrei- 
chende Gleitfahigkeit der Handschuhinnenseite. Pro-' 
bleme ergeben sich bei dieser Losung zur Erreichung 
von Hautschlupfrigkeit bei groBerer Dehnung der Pro- 5 
dukte, was beim Anzlehen von medizinischen Latex- 
handschuhen unvermeidlich ist: Die oberflachlich ge- 
bundenen Partikel (osen sich leicht ab und die Puder- 
freiheit ist nicht mehr gewahrieistet. 
[0013] Alle oben beschriebenen puderfreien Artiket io 
sind nur unter genauestem Einhalten der zugehorigen 
ProzeBbedingungen und IVIatenalrezepturen mit befrie- 
digenden Produkteigenschaften herstellbar. Wahrend 
eine gute Gleitfalilgkeit der Oberflachen gegenuber 
trockener Haut meist leicht erreicht wird, gibt es sehr oft is 
Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinslchtlich 
NaBgleitfahigkeit. Insbesondere bei dunnwandigen fie- 
xiblen Artlkein, welche auch unter hohen Dehnungen 
gute Gleitfahigkeiten aufweisen mussen, bedarf es oft 
jahrelanger Felnoptimierung seitens der Hersteller, wel- 20 
che meist Kompromisse seitens diverser Produkteigen- 
schaften eingehen mussen. So wird vielfach trotz Ein- 
satz von polymeren Gleitschichthydrogelen zusatzlich 
die Oberflache leicht chloriert. Andere Hersteller ver- 
wenden trotz patentlerterPolynnergleitschlchtenzusatz- 25 
lich geringe Mengen von Handschuhpuder. Wieder an- 
dere Produzenten sehen sich mit laufenden Schwan- 
kungen hinsichtllch der NaBgleitfahigkeit ihrer Produkte 
konfrontiert. 

[001 4] Die EP 0 681 91 2 A beschreibt flexible Gum- 30 
miartikel, auf welchen eine Gleitschicht angebracht ist, 
die die Schlupf rigkeit gegenuber der menschlichen Haut 
gewahrieistet. Diese besteht aus einem koaguiierten 
Copolymerlatex, welcher aus einem Copolymeren be- 
steht, das einen hydrophiien Anteil als Monomerbau- 35 
stein enthalt. Der hydrophile Anteil besteht vorzugswei- 
se aus Acrylsaure bzw. Methacrylsaure oder aus Acry- 
laten bzw. Methacrylaten, bzw. einem Gemisch diese 
Monomerbausteine bzw. konnen auch andere hydrophi- 
le bzw. polare Polymerbausteine ven/vendet werden. 40 
Daneben konnen noch oberflachenaktive Stoffe und/ 
Oder Siloxane in der Gleitschicht verwendet werden, 
wodurch einerseits eine verbesserte NaBanziehbarkeit, 
z.B. bei Handschuhen, erreicht wird und andererseits 
bei diversen Gummiartikein, wie z.B. Handschuhe oder 45 
Kondome, durch die Verwendung von Tensiden mit bak- 
teriziden und/oderfungiziden Eigenschaften ein verbes- 
serter Infektionsschutz fOr den Anwender erreicht wer- 
den kann. Als Latex kann sowohl Naturlatex als auch 
Syntheselatex verwendet werden. so 
[001 5] Aus der DE 26 28 059 A sind Gegenstande aus 
Gummi, z.B. Gummihandschuhe, mit einem dehnbaren, 
gleitfahigen polymeren Kunstharzuberzug bekannt. Da- 
mit sollen die mit puderformigen Trennmittein verbun- 
denen Nachteiie vermieden werden, wobei das aus ss 
Kunstharz gebildete Trennmittel gleichzeitig als dehn- 
bares, gleitfahiges Uberzugsmaterial zur Erniedrigung 
des Reibungskoeffizienten herangezogen werden 



kann. Das Kunstharz kann unter anderem durch l\^isch- 
polymerisate aus Acrylaten und (Poly) Vinylchlorid, 
Acrylkautschukpolymeren, etc. gebildetsein. Bevorzugt 
wird dieser Kunstharzuberzug sowohl auf der auBeren 
als auch auf der inneren Oberflache der Gummigegen- 
stande aufgebracht. 

[0016] Die DE 19 15 589 A beschreibt einen Hand- 
schuh sowie ein Verfahren und eine Vorrlchtung zur 
Herstellung des Handschuhes aus Kautschuk mit hoher 
Gleitfahigkeit der tnnenflache. Wiedemm wird aufgrund 
der hoheren Gleitfahigkeit die Anziehbarkeit der Hand- 
schuhe verbessert, indem die Kautschukoberflache mit 
f reiem Chlor auf gerauht wird und dabei ein Rauhigkeits- 
grad von mindestens S^im, vorzugsweise von 40-150 
^m, durch die Rauhigkeit der AuBenflache der Tauch- 
fomn erzeugt wird. Als Material fur den Handschuh wird 
Kautschuk verwendet. 

[0017] Aus der US 4,084,265 A sind Schutzhand- 
schuhe bekannt. welche aus zwei Kunstofffilmen, wie 
beispielsweise Polyethylen, gebildet werden. Die bei- 
den Filme werden dazu miteinander verschweiBt und 
wird den Handschuhen, d.h. zumindest einem der Fil- 
me, zurVemngerungder Adhasion eineentsprechende 
Oberflachenstrukturierung gegeben. Die Ausbildung 
der Oberflachenstruktur erfolgt dabei mit Hilfe eines 
Walzensystems, insbesondere Reliefrollen und wird in ' 
zumindest einen der Filme gepragt. 
[0018] Die US 4,100,309 A beschreibt Gegenstande, ' 
wie z.B. Katheter, Kondome oder Peristaltikpumpen, 
welche aus einem Substrat bestehen, das mit einem Po- 
lyvinylpyrodidon-Polyurethan- Interpolymer beschichtet 
ist. Zur Herstellung wird ein Polyisocyanat und ein Po- 
lyurethan In einem Ldsungsmittel, wie z.B. Metyl-Ethyl- 
Keton, auf das Substrat aufgetragen und in der Folge 
das Losungsmittel abgedampft. Als Substrat seibst 
kann ein Polyurethan venvendet werden, wobei in die- ^ 
sem Fall lediglich Polyisocyanat in weiterer Folge not- 
wendig ist. Es wird damit ebenfalls durch die Verringe- 
rung des Reibungskoeffizienten insbesondere auch die 
NaBanziehbarkeit verbessert. 
[0019] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, Gegenstande aus Kunststoff und/oder Gum- 
mi herzustellen, die eine gute Schlupfrigkeit gegenuber 
der menschlichen, insbesondere nassen Haut und eine 
ungest5rte Reproduzierbarkeit aufweisen. 
[0020] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch einen 
Gegenstand gelost, bei dem zumindest eine Teilflache 
des Teilbereiches eine, bevorzugt regelmaBig wieder- 
kehrende, Gestaltsabweichung der Oberflache auf- 
weist, wobei das Verhaltnis der Abstande der Gestalts- 
abweichung zu ihrer Hefe zwischen 100 : 1 und 5 : 1 
liegt und die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 nm und 
100 ^m, bevorzugt zwischen 1 \im und 40 ^m betragt. 
Von Vorteii ist hierbei, daB die flexiblen Produkte mit 
leicht gerauhten Polymeroberflachen eine wesentlich 
bessere Schlupfrigkeit gegenuber der menschlichen 
Haut aufweisen als glatte Gleitschichten. Dies gilt ins- 
besondere fur die oft schwer erreichbare NaBgleitfahig- 
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kelt. Ein weiterer Vorteil dervorliegenden Erfindung ist, 
daB durch die Vermeidung von okklusivem Hautkontakt 
der Tragekomfort, der Abtransport und gegebenenfalls 
die Sorption von SchweiB wesentlich verbessert wird. 
Wesentlich ist auch, daB durch die rigorose Verringe- 
rung der Kontaktflache zwischen Haut und Polynner in 
vielen Fallen eine wesentlich verbesserte Hautvertrag- 
lichkeit zu erwarten ist. Zusatzlich werden allergische 
Reaktionen verringert und as entsteht kein Engegefuhl 
nach Uberziehen der Produkte. MIt erfindungsgemaB 
gerauhter Oberflachenmorphologie kann eine gute 
Gleitfahlgkelt auch mit weniger optimalen Gleitschicht- 
polymeren erreicht werden. Es zeigt sich, daB meist die 
optimale Oberflachenrauhheit wichtiger ist als die che- 
mische Zusammensetzung der Gleitschicht. De facto 
kann mit einer Unzahl an Polynneren und Polymerkom- 
binationen, welche mit glatter Oberflache nur eine 
schlechte Gleitfahlgkelt gegenuber der menschlichen 
Haut aufweisen. bei Einhaltung einer gerauhten Ober- 
flachenstruktur eine gute Schlupf rigkeit sowohl im nas- 
sen als auch im trockenen Zustand erreicht werden. 
[0021] Vorteilhaft ist eine Weiterblldung nach An- 
spruch 2, da dadurch extrem dunne und extrem dehn- 
bare sowie stark belastbare Gegenstande herstellbar 
sind. 

[0022] Die Qualitat der Gegenstande kann durch die 
Anwendung der Merkmaie nach den Anspruchen 3 oder 
4 erheblich verbessert werden. 
[0023] Durch die weitere Ausgestaitung nach An- 
spruch 5 kann der SchweiBhaushalt an der Hautober- 
flache im Bereich der gerauhten Oberflachen in den Teil- 
bereichen besser gesteuert werden, da der Handschuh 
eine hohere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann. 
[0024] Eine gute Ausgewogenheit zwischen Strapa- 
zierfahigkeit und einer guten Hautvertraglichkeit wird 
durch die Ausgestaitung nach Anspruch 6 oder7 erzielt. 
[0025] EIn hoher Tragekomfort bzw. eine hohe Benut- 
zerfreundlichkeit wird bei Gegenstanden durch die Ver- 
wendung eines Polymers durch Anspruch 8 erzielt. 
[0026] Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in 
den Teilbereichen wird durch die Weiterbildung nach 
Anspmch 9 erzielt. 

[0027] Vorteilhaft ist es fur die Widerstandsfahigkeit 
der Tragerschicht, diese nach Anspruch 10 auszubil- 
den. 

[0028] Von Vorteil ist die Ausbildung des Gegenstan- 
des gemaB Anspruch 11 , da damit die Rauheit der ein- 
zelnen Oberflachen bzw. Teilberelche an die unter- 
schiedllchen Einsatzbereiche des Gegenstandes ein- 
fach anpaBbar ist. 

[0029] Ein angenehmes Gefiihl auf der Haut hinter- 
laBt ein Gegenstand, wenn die Gleitschicht gemaB An- 
spruch 12 Oder 13 ausgebildet ist. 
[0030] Gute Eigenschaften fur die Gleitschicht und 
ein festes Anhaften derselben an der Tragerschicht wird 
durch die weitere Ausfuhrungsvariante gemaB An- 
spruch 14enreicht. 

[0031 ] Eine gute Hautvertraglichkeit fur Gegenstande 



wird bei einer Ausfuhrungsfonn nach den Anspruchen 
15bzw. 16 enreicht. 

[0032] Besonders angenehme Eigenschaften bei ei- 
ne Starke SchweiBbildung aufweisenden Personen wird 
5 fur Gegenstande bei der Weiterbildung nach Anspruch 

17 erzielt. 

[0033] Widerstandsfahige Gleitschlchten konnen 
durch die Ausgestaitung nach Anspruch 1 8 erreicht wer- 
den. 

10 [0034] Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 19 
moglich, wodurch die NaBschlupfrigkeit der Gegenstan- 
de zusatzlich verbessert werden kann. 
[0035] Bevorzugt ist eine Ausgestaitung nach An- 
spruch 20, da dadurch eine so dunne, die Gleltfahigkeit 
15 zusatzlich erhohende Schicht geschaffen wird, bei der 
gleichzeitig ein Verkleben der Vertiefungen verhindert 
ist. 

[0036] Von Vorteil ist bei der Ausgestaitung nach An- 
spruch 21 , daB damit die Schliipfrigkeit und die Gleitei- 
20 genschaften sowie eine entsprechende Rauheit, bei- 
spielsweise das Erfassen von Arbeitswerkzeugen bzw. 
Gegenstanden bei der Montage erzielt werden konnen. 
[0037] Vorteilhaft ist eine Ausfuhrungsvariante nach 
Anspruch 22 oder 23, da dadurch die Wirkung der Rau- 
25 heit im Bereich der Gleitschicht noch verstarkt bzw. in 
jenen Bereichen, in denen keine Aufrauhung erfoigt, zu- 
mindest eine bedingte Verbesserung der Gleiteigen- 
schaften erzielt wird. 

[0038] Eine bevorzugte Ausgestaitung des Gegen- 
30 standes ist in Anspruch 24 gekennzeichnet. 

[0039] Die Erfindung umfaBt auch das Verfahren zur 
Herstellung eines flexiblen Gegenstandes, insbesonde- 
re eines Handschuhes, bei dem die Oberflache zumin- 
dest in Teilflachen des Teilbereiches mit bevorzugt re- 
35 gelmaBig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen ver- 
sehen wird, bei welchen das Verhaltnis der Abstande 
der Gestaltsabweichungen zu ihrerTiefe zwischen 100: 
1 und 5 : 1 liegt und deren gemittelte Rauhtiefe zwi- 
schen 1 ^im bis 100 ^m, bevorzugt 1 bis 40 ttm, betragt. 
40 [0040] Durch diese MaBnahmen wird die erflndungs- 
gemaBe Aufgabe gelost und wird dadurch die Gleitfa- 
hlgkelt solcher Gegenstande auf der menschlichen 
Haut, insbesonderedie NaBgleltfahigkeit, erheblich ver- 
bessert. 

45 [0041] Die Herstellung der Rauheit in der Trager- 
schicht und/oder der Gleitschicht bzw. deren Teilflachen 
kann durch das Vorgehen nach den Anspruchen 26 bis 

29 verbessert werden. 

[0042] Weitere Veri3essemngen der Gegenstande 
so werden durch die MaBnahmen nach den Anspruchen 

30 bis 33 erzielt. 

[0043] SchlieBlich Ist es auch vorteilhaft, nach An- 
spruch 34 vorzugehen. da dadurch auch die Handha- 
bung von Werkzeugen bzw. Maschinenteilen oder Bau- 
55 teilen, insbesonderedann, wenn diese Handschuhebel 
der Montage von elektronischen Komponenten oder 
Reinraumteilen verwendet werden, verbessert wird. 
[0044] Die Erfindung wird Im nachfolgenden anhand 
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der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele naher eiiautert. 
[0045] Es zeigen: 

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Gegenstand mit ei- 
ner Gleitflache und einer entsprechenden 
Rauheit In Ansicht, geschnitten, in vereinfach- 
ter, schematischer Darstellung; 

Fig. 2 eine andere Ausfuhrungsvariante eines erfin- 
dungsgemaBen Qegenstandes in der Art ei* 
nes Handschuhes in Draufsicht, geschnitten; 

Fig. 3 den IHandschuh nach Fig. 2 in Stirnansicht, ge- 
schnitten und vereinfachter, schematischer 
Darstellung; 

Fig. 4 einen erfindungsgemaBen Verfahrensablauf 
zur Herstellung eines Gegenstandes in verein- 
fachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 5 eine Behandlungsvorrichtung zum Herstellen 
der Rauheit auf einer Oberflache des Hand- 
schuhs in Stimansicht, geschnitten, gemalB 
den LInien V - V in Fig. 4: 

Fig. 6 eine andere Ausfuhrungsvariante einer Be- 
handlungsvorrichtung fur den erfindungsge- 
maBen Verfahrensablauf nach Fig. 4 in Stirn- 
ansicht, geschnitten; 

Fig. 7 eine Stirnansicht einer Porzellanform, ge- 
schnitten mit den darauf aufgebrachten Lagen 
zur Herstellung eines Handschuhes in verein- 
fachter, schematischer Darstellung. 

[0046] Einfuhrend sei festgehalten, daB in den unter- 
schiedlich beschhebenen Ausfuhrungsfonnen gleiche 
Telle mitgleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil- 
bezelchnungen versehen werden, wobei die in der ge- 
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn- 
gemdB auf gleiche Telle mit gleichen Bezugszeichen 
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen wer- 
den konnen. Welters konnen auch Einzelmerkmale aus 
den gezeigten unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispie- 
len fur sich eigenstandige, erfindungsgemaBe Losun- 
gen darstellen. 

[0047] In der Fig. 1 1st ein erflndungsgemaBer, bevor- 
zugt flexibler Gegenstand 1 aus einer Latexmischung 2 
gezeigt. Dieser besteht aus einem Tragemiaterial, das, 
wie dies bei der Herstellung von dunnwandigen Gummi- 
und Kunststoffartikeln ubiicherweise der Fall 1st. bevor- 
zugt durch ein mehmialiges Tauchverfahren gebildet 
wird. Bei diesen Gegenstanden 1 kann es sich urn 
Handschuhe 3, beisplelsweise medizinlsche Operati- 
ons- und Untersuchungshandschuhe, Katheder, Kon- 
dome, Fingerlinge, Badehauben, Schwimmflossen Oder 
Schutzhandschuhe fur die Arbeit in Reinraumbereichen 



handeln. Fur diese Herstellung von dunnwandigen, ins- 
besondere elastischen Gummi- und/oder Kunststoffar- 
tikeln sind nachstehende Tauchverfahren bekannt: 
[0048] Tauchmischungen zur Herstellung von dunn- 

5 wandigen Kunststoffartikeln bestehen beisplelsweise 
aus im Weichmacher (z.B. Dioctylphtalat, Diisononylph- 
talat, u.a.) emulgiertem feinstem PVC-PuIver. Hier wird 
die Polymerschicht durch Tauchen auf eine Positivfonm 
aufgetaucht und in nachfolgenden HeiBluftofen geliert, 

10 wobei der Weichmacher in die PVC-Partikel dringt und 
eine homogene, flexible Schicht aus Weich-PVC er- 
zeugt. Die Tauchartikel werden ubIichenA/eise vor der 
voUigen Ausgelierung mit Baumwollflocken oder nach 
vollstandiger Ausgelierung mit puderformigem Trenn- 

is mittel behandelt, urn einerseits die Artikel gut entformen 
zu konnen und andererseits eine befriedigende Haut- 
schlupfrigkeit zu erreichen. Des weiteren wird durch die 
Verwendung von Rocken oder Puder die Absorption 
bzw. der Abtransport von SchweiB wesentllch gefordert 

20 und dadurch der Tragekomfort und die Hautvertraglich- 
keit wesentlich erhoht. 

[0049] Dunnwandige Gummiartikel, wie z.B. der 
Handschuh 3 werden vorzugsweise durch Tauchen ei- 
ner Fomri in der Latexmischung 2 erhalten, wobei die 

25 Latexmischung 2 sowohl auf Naturlatex als auch auf 
Syntheselatex basieren kann. Die venA/endeten Latex- 
mischungen 2 konnen sowohl unvemetzt als auch im 
vorvernetzten Zustand vorliegen. Im Falle einer unver- 
netzten oder nur partiell vorvemetzten Latexmischung 

30 2 muB die erhaltene Gummischicht noch an derTauch- 
fonn vulkanislert werden, wodurch eineTragerschicht4 
gebildet wird. 

[0050] Vorzugsweise werden Latexmischungen 2 
venA^endet, die vernetzte oder groBtenteils vorvernetzte 

35 Polymere 5 enthalten. Diese Latexmischung 2 wird auf . 
eine Tauchfomn 6, welche die Gestalt des Endproduktes 
vorgibt, aufgebracht und koaguliert und erzeugt so eine 
diinne Schicht, namlich die Tragerschicht 4, aus elasti- 
schem, relativ resistentem Gummimaterial. Die Latex- 

40 mischung 2 enthalt die ubiichen Compoundierungszu- 
taten, wie beispielsweise Schwefel, ZInkoxid, organi- 
sche Beschleunlger(u.a. Zinksaize von Dithiocarbama- 
ten, Thiurame, Thioharnstoff, etc.), Stabilisatoren, 
Wachse, Alterungsschutzmrttel, Viskositatsregler, Full- 

45 stoffe, Farben, usw.. Als Latexmischung 2 fur die Tra- 
gerschicht 4 kann sowohl Naturkautschuk, als auch 
Synthesekautschuk, der fur die Anwendung In Tauch- 
verfahren geeignet ist, verwendet werden. Von den na- 
turlichen und synthetischen Latices werden vorzugs- 

50 weise Naturkautschuk, Polychloropren, synthetlsches 
Polyisopren, Nitrilbutadien- und Styrolbutadienkau- 
tschukbzw. eine Mischung dieser Polymere verwendet. 
[0051] Nach erfolgter Tauchung wird die mit der La- 
texschicht belegte Tauchfonn 6 ubiicherweise durch 

55 Trockenstrecken gefuhrt. gewaschen und der Latexfilm 
in HeiBluftofen vulkanislert. 

[0052] Auf diese Tragerschicht 4 wird dann zumindest 
in einem Teiiberelch 7 einer Oberseite 8 der Trager- 
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schlcht 4 eine Gleitschicht 9 aus polymeren Material 10 
im Zuge des vorhin umrissenen Tauchprozesses durch 
Tauchen oder Spruhen in einem oder mehreren Schrit- 
ten auf den Gegenstand 1 f ixiert. Im speziellen Fall der 
Herstellung von Tauchartikel, wie beinn Gegenstand 1, 
wird deren Oberflache ubilcherweise in die Tauchform- 
seite und die Tauchbadseite unterteilt. Die Tauchform- 
seite ist im voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel als Unter- 
seite 11 bezeichnet und liegt an derTauchfomn 6 an, die 
beispielsweise aus Porzellan, Kunststoff oder ahnli- 
chem bestehen kann. 

[0053] Die Tauchbadseite wird entweder durcli die 
Oberselte 8 derTragerschlcht 4 oder die Oberflache 12 
der Gleitschicht 9 gebildet. Im voriiegenden Fall ist eine 
Oberflache 13 der Tauchform 6 mit bevorzugt regelma- 
3ig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 verse- 
hen. Diese werden durch Gestaltsabweichungen 14, 
beispielsweise Vertiefungen in der Oberflache 13 oder 
durch uber die Oberflache 13 von^agende Erhebungen, 
gebildet. Ein Verhaltnis von Abstanden 15, 16 zu einer 
Tiefe 17 derselben liegt zwischen 100 ; 1 und 5 : 1 . Da- 
mit entspricht die Rauheit der Unterseite 11 des Gegen- 
standes 1 der Morphologie derTauchfomn 6. 
[0054] Wird, wie nachfolgend noch Im Detail eriautert 
wird, sichergestellt, da3 eine Schlchtdicke derTrager- 
schicht 4 sowie der auf dieser aufgebrachten Gleit- 
schicht 9 in den Teilbereichen 7 uber einen GroBteil des 
Gegenstandes 1 gleichgehalten, so bildet sich auch ei- 
ne entsprechende Rauheit auf der der Tauchbadseite 
zugewandten Oberflache 12 der Gleitschicht 9 aus. Die- 
se Tauchbadseite bildet ubilcherweise die Innenseite 
des Produkts, wenn es sich beispielsweise um hullen- 
fonnige Gegenstande 1 bzw. dunnwandige Gummipro- 
dukte handelt, da beim Abzlehen der Gegenstande 1 
von der Tauchform 6 die Produkte gewendet werden. 
Ubiichenweise ist die Oberflache 12 jene Seite des Ge- 
genstandes 1 , die mit der Haut des Benutzers in Beruh- 
rung kommt und dementsprechend ausgebildet sein 
soli, um Irritatlonen der Haut bzw. die SchwelSabson- 
derung ohne Storung der Haut zu ermoglichen. Beim 
voriiegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen, daB entwe- 
der die Tauchf ormselte oder Tauchbadseite oder beide 
mit einer entsprechenden Rauheit ausgestattet werden 
konnen. Dementsprechend Ist es auch moglich. daB auf 
einer oder beiden Selten in Teilbereichen 7, aber selbst- 
verstandlich auch uber die gesamte Oberseite 8 bzw. 
Unterseite 11 , eine Gleitschicht 9 angeordnet sein kann. 
[0055] Im Rahmen der Erfindung ist es naturiich auch 
moglich, Gegenstande 1, vor allem wenn es sich um 
dunnwandige Artikel handelt, die hautschlupfrig sein 
sollen, durch ein SpritzguBverfahren herzustellen. Der- 
artige Verfahren werden vor allem fur die ABG-Schutz- 
ausrustungen aus Butylkautschuk, hier vor allem fur die 
Handschuhe 3 verwendet. 

[0056] Durch die zumindest in Teilbereichen 7 auf der 
Oberseite 8 der Tragerschicht 4 angeordnete Gestalts- 
abweichungen 14 in der Gleitschicht 9 kann der 
SchweiBhaushalt geregelt und der Tragekomfort erhoht 



werden. 

[0057] Die Kontaktflache zwischen Haut und Gleit- 
schicht 9 bzw. dem Polymer soil moglichstgering gehal- 
ten werden, um ein Festkleben an der menschlichen 
5 Haut zu verhindern, wodurch unter anderem die Gefahr 
von Hautin-itationen und unter Umstanden allergischen 
Reaktionen minimiert werden. Des weiteren wird durch 
die erfindungsgemaB ausgebildete Oberflache 12 eine 
gute Gleitfahigkeit der flexiblen Gegenstande gegen- 
10 uber der menschlichen Haut und daraus resultierend ei- 
ne gute Anziehbarkeit im nassen und trockenen Zu- 
stand erreicht. 

[0058] Wie besser anhand der Fig. 2 und 3 und hier 
wiedemm bei einem durch einen Handschuh 3 gebilde- 
15 ten Gegenstand 1 gezeigt ist, besteht dieser wiederum 
aus der Tragerschicht 4 und einer Gleitschicht 9, die auf 
die gesamte innere Oberflache 8 der Tragerschicht 4 
aufgebracht ist. Wie dieser Darstellung welters zu ent- 
nehmen ist, sind zwei Teilbereiche 7, 18 und zwar je- 
20 weils die etwa einer Handinnenseite bzw. einem Hand- 
rucken zugewandten Teilbereiche mit den bevorzugt re- 
gelmaBig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 
versehen, deren Verhaltnis zwischen den Abstanden 
15, 16 der Gestaltsabweichung 14 und der Tiefe, wie 
25 bereits dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 1 eriautert, zwi- 
schen 100 : 1 und 5 : 1 liegt. Dazu betragt eine gemit- 
telte Rauhtiefe zwischen 0,5 \ixr\ und 1 00 jim, bevorzugt 
zwischen 1 ^im und 40 jim. Diese gemittelte Rauhtiefe 
stent das arithmetische Mittel aus Einzelrauhtiefen 19 
30 bis 23 dar, die in funf anelnandergrenzenden Elnzel- 
meBstrecken 24 gleicher Lange 25 ermittelt werden. 
Dadurch wird erreicht, daB ein ziemlich einheitliches 
Haftungsvermogen bzw. Gleitvermogen zwischen den 
einzelnen Bereichen der Oberflache 12 bzw. falls auch 
35 die Unterseite 1 1 mit einer Gleitschicht 9 beschichtet ist, 
auf der dieser vorgeschalteten Oberflache erreicht wird, 
wodurch die Schlupfrigkeit des Artikels und vor allem 
auch dieNaBschlupfrigkeiterheblichveriaessert werden 

kann. 

40 [0059] Die erfindungsgemaBe Schicht kann aus einer 
Vielzahl an gangigen flexiblen Polymenwericstoffen her- 
gestellt werden, wobei die venwendeten Polymere vor 
Ihrer Verarbeitung sowohl in Latexform als auch in ge- 
loster Oder reiner Fomi voriiegen konnen. Bei der Aus- 
45 wahl von geeigneten Tragennaterialien fur erfindungs- 
gemaBe Artikel (z.B. vorvemetzter NBR-Latexprodukte) 
kann die erforderiiche Gleitwiricung auch alleine durch 
die gerauhte Oberflachenmorphologie erreicht werden. 
[0060] Vorzugsweise besteht die erfindungsgemaBe 
50 Oberflache 12 bzw. die Gleitschicht 9 aus einem leicht 
vemetzten Polymeren, welches stark hydrophile Grup- 
pen enthalt. Diese bestehen beispielsweise aus Acryl- 
saure bzw. Methacrylsaure, aus Acrylaten bzw. Me- 
thacrylaten, bzw. aus einem Gemisch dieser Monomer- 
55 bausteine des Polymers, wobei auch andere stark hy- 
drophile bzw. polare Polymerbaustelne, wie z.B. Vlnyl- 
pyrollidon, Vinylalkohol gut geeignet sind. Zusatzlich 
konnen auch hydrophobe bzw. weniger wasserauf neh- 
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mendeAnteile im Polymer vorhanden sein,vorzugswei- 
se Styrol, Butadien, Isopren und/oder Acrylnitril. Des 
weiteren konnen auch mit einer Vielzahl von Polyu- 
rethanen die erwunschten Eigenschaften errelcht wer- 
den. Unterschiedlich ist hierbei zu den bisher bekannten 
Verfahren, daB die erfindungsgemaBen Produkteigen- 
schaften vorwiegend uber die Rauhheit der Oberftache 
12 bzw. Unterseite 11 en^eicht werden, wobel mit stei- 
gender gemittelter Rauhtiefe bis etwa 40 Rauhtiefe 
die Schlupfrigkeit gegenuber der menschlichen Haut 
steigt und die Klebrlgkeit der Polymeroberflachen ab- 
nimmt. 

[0061] Wird die Oberflache 12 bzw. iJnterseite 11, 
wetche die auBere Oberflache des Handschuhs 3 bildet, 
welter aufgerauht, tritt bei den melsten Produkten ab- 
hangig von Harte und Dehnungsmodul schrittweise ein 
subjektiv unangenehm reibendes Gefuhl auf . Bei Rauh- 
tiefen uber 100 ^m kommt es melst zu einer wesentli- 
Chen Erhohung der Poiymer-Polymerreibung und even- 
tuell bei reibendem Kontakt mit menschlicher Haut zu 
mechanlsch bedlngten Irritationen. Die hierin Ihrer Ab- 
hangigkeit von der gemittelten Rauhtiefe beschriebe- 
nen Oberflacheneigenschaften sind naturlich auch von 
Art und Herstellungstyp der Rauheit sowie von Polymer- 
und Produkttyp abhangig und miissen fur jeden Poly- 
mer- und Produkttyp einzein optlmiert werden. Vorteil- 
haft ist dabel, daB durch die gemittelte Rauhtiefe, die 
uber die Teilbereiche 7 bzw. 18 gleich ist, einzelne Irri- 
tatlonszonen in den Teilbereichen 7, 18, die den positi- 
ven Gesamteffekt der erfindungsgemaBen Losung 
nachteilig beeinflussen konnen, grundsatzlich vemiie- 
den werden. 

[0062] Selbstverstandlich kann es bei sehr weichen 
und klebrlgen bzw. unvernetzten Polymertypen (z.B. di- 
verse Acrylate bzw. Polyurethane, schwach oder unver- 
netztem Naturkautschuk) auch bei Aufbringung einer 
Oberflachenrauheit zu Verklebungen bzw. nur geringer 
Gleitfahigkeit gegenuber menschlicher Haut kommen. 
Bei Vorhandensein einer rauhen Unterseite 11 undtoder 
Oberftache 12 des Gegenstandes 1 sind diese Verkle- 
bungen jedoch wesentlich gerlngfuglger Umgekehrt 
konnen In GegenwarterfindungsgemaBerOberflachen- 
rauheiten auch mit relativ weichen Polymeren (z.B. Po- 
lyacrylaten) gute Gleitfahigkelten gegenuber der 
menschlichen Haut erreicht werden, wobei bei konven- 
tionell glatten Gleitschichten mit denselben Polymeren 
kelne Hautschlupfrlgkelt vorhanden Ist Durch den Um- 
stand, daB bei erfindungsgemaBen Oberf lachenschich- 
ten weichere Potymere mit hoheren Zugdehnungen ein- 
gesetzt werden konnen, verringem sich bei dunnwandi- 
gen Gegenstanden 1 mit hoher Dehnfahigkeit die Haf- 
tungsprobleme der Oberflachenschicht beim Dehnen 
derselben drastlsch. Des weiteren wird die Auswahl des 
Gleitschichtpolymers wesentlich vereinfacht, da der 
HaupteinfluBfaktor fur Tragekomfort und Schlupfrigkeit 
erfindungsgemaB durch die Oberflachenmorphologie 
bestimmt wird. 

[0063] Die erwahnten erfindungsgemaBen Gleit- 



schichtpolymere werden vorzugsweise durch Spruhen, 

Tauchen, Streichen oder andere geeignete Verfahren 
auf die Oberflache des Gummiartikels oder der Tauch- 
fonm gebracht. 

5 [0064] Der in den Fig. 2 und 3 dargestellte Gegen- 
stand 1 kann beispielsweise als puderfreier Latexunter- 
suchungshandschuh ausgebildet sein. Zur Herstellung 
von Latexhandschuhen werden ubticherweise leicht 
rauheTauchfomrien 6 aus Porzellan mit einer gemittelte 

10 Rauhtiefe zwischen 0,5 ^im und lOO^im, bevorzugt Ijxm 
bis 40 ^m. venA^endet, die in eine waBrige Koagulations- 
losung, welche Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und ei- 
nen wasserloslichen Silikontyp enthalt, getaucht und 
dann kurz mit HelBluft getrocknet. AnschlleBend wird 

IS zur Aufbringung des Handschuhes 3, die Tauchfonm 6 
in eine vorvernetzte Naturlatexmischung getaucht. 
[0065] Nach neuerltcher kurzer Trocknung wird er in 
ein Bad, welches einen geeigneten Acrylat-Copolymer- 
latex mit einem Trockengehalt von 10% enthait, ge- 

20 taucht, wobel die Gleitschicht 9 gebildet wird. Nach ei- 
nem kurzen Trockenschritt wird zur Erzeugung der er- 
findungsgemaBen Rauheit kurz in ein Bad, welches 
70% Methylethylketon und 30% Wasser enthalt, ge- 
taucht. Danach wird mit HelBwassergewaschen und 20 

25 Minuten bei 120"* C fertiggetrokknet. Zu Ende des Her- 
stellungsprozesses wird der Handschuh 3 von der Form 
abgezogen, wobei die AuBenselte nach Innen gelangt 
und nachtrocknet. 

[0066] Das Produkt hat eine Rauheit von etwa 1 0 fim 
30 und weist hervorragende Trageelgenschaften und sehr 
gute Anziehbarkeit sowohl mit trockenen als auch mit 
nassen Handen auf. 

[0067] Dieses Verfahren ist auch fur die Herstellung 
von puderfreien Syntheselatexhandschuhen geeignet, 
35 nur mit dem Unterschied, daB ein vorvernetzter Chloro- 
prenlatex fur die Herstellung der Tragerschicht 4 ver- 
wendet wird. 

[0068] Selbstverstandlich Ist es moglich, daB die ge- 
samte Innere Oberflache 12 des Handschuhs 3 nach 

40 den Fig. 2 und 3 mit den Gestaltsabweichungen 1 4 ver- 
sehen Ist, die die vorangegebene Rauhtiefe aufweisen. 
[0069] Ebenso ist es moglich, daB die Unterseite 11 
die auBere Oberflache 12 der Tragerschicht 4 bildet, 
beispielsweise nur in dem die Handinnenflache bilden- 

^5 den Teilbereich 7, 1 8 mit entsprechenden Gestaltsab- 
weichungen 14, die gleich den zuvor angegebenen 
Werten der gemittelten Rauhtiefe hergestellt sein kon- 
nen, ausgebildet sein konnen. Der Vorteil der Anord- 
nung dieser Rauheit nur auf der Handinnenseite liegt 

50 darin, daB damit ein Festkleben an Bauteilen oder Ge- 
genstanden bei Arbeitshandschuhen bzw. Werkzeugen 
In der Medlzin verhlndert wird. wogegen mit der AuBen- 
selte der Hand bzw. am Handrucken ein rutschsicheres 
Abstutzen, wenn dies fur die Kraftausbringung erforder- 

55 tich ist, erzielt werden kann. 

[0070] In den Fig. 4 bis 6 sind dann weltere Verfah- 
rensmoglichkeiten zur Herstellung derartiger Gegen- 
stande 1 und zum Herstellen der Gestaltsabweichun- 
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gen 14 mit der vorangegebenen gemittelten Rauhtlefe 
gezelgt. 

[0071] So ist es beispielsweise moglich, mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren puderfreie Latexoperati- 
onshandschuhe herzustellen. Dazu sind auf einem 
Formtrager 26 mehrere Tauchformen 6, wie z.B. aus 
Porzellan, Kunststoff, Metall, Aluminium oder dgL, mit 
einer Gestaltsabweichung 1 4 aufweisenden Oberflache 
13 gemaB der vorangegebenen gemittelten Raulitiefe 
versehen, wahrend Tauchformen 27 mit einer glatten 
Oberflache fur die spatere AuBenseite eines herzustel- 
lenden Handschuhs 3 aus Latex fur Operatlonszwecke 
angeordnet sind. 

[0072] Dem Formtrager26 Ist ein Tauchbecken 28 zu- 
geordnet, in dem sich eine wassrige Koagulationslo- 
sung 29 befindet. Diese kann, wie bereits einleltend an- 
gegeben, Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen 
wasserloslichen Silikontyp enthalten. Wie mit den Pfei- 
len 30 angedeutet, wird der Fomntrager 26 in das Tauch- 
becken 28 eingetaucht, dann aus diesem herausge- 
nommen und gegebenenfalls nach einer Zwischen- 
trocknung, wie symbolisch mit einem Pfeil 31 angedeu- 
tet, zu einem weiteren Tauchbecken 32 verbracht. Der 
Formtrager 26 wird dann auch wieder in das Tauchbek- 
ken 32 abgesenkt, sodaB die Tauchf omrien 27 zur Gan- 
ze unter einen Flussigkeitsspiegel 33 eintreten, wobei 
das Tauchbecken 32 mit einer Latexmischung sowohl 
auf Naturlatex als auch auf Syntheselatex baslerend ge- 
fullt sein kann, wobei sich diese sowohl unvernetzt als 
auch in vorvernetzten Zustand beflnden kann. 
[0073] AnschlieBend an den durch die Pfeile 30 sym- 
bolisierten weiteren Tauchvorgang, der beispielsweise, 
um eine vorbestimmbare Wandstarke 34, wie in Fig. 3 
ersichtlich, der Tragerschicht 4 festlegen zu konnen, 
auch mehrfach wiederholt werden kann, wird entweder 
eine im Tauchbecken 32 vorhandene Latexmischung 35 
entleert, das Tauchbecken 32 gewaschen und das flus- 
sige Rohmaterial zum Herstellen der Gleitschicht 9 ein- 
gebracht oder, wie dies mit Pfeile 36 angedeutet Ist, ge- 
gebenenfalls nach einem kurzen Zwischentrocknungs- 
vorgang und gegebenenfalls auch Waschvorgang der 
Formtrager 26 in ein Fomnbecken 37 abgesenkt. Dieses 
Formbecken 37 ist im vorliegenden Fall mit einer hoche- 
lastischen Folie 38 versehen, welche dichtend am um- 
laufenden Rand 39 des Fomnbeckens 37 oder in sonst 
vergleichbarer technischer Weise befestigt Ist. Das Auf- 
setzen des Fomntragers 26 erfolgt derart, daB dieser ei- 
nen dichten Innenraum zu einer Innenseite 40 der Folie 
38 aufbaut. Diese Folie 38 ist, wie in Fig. 4 und zur bes- 
seren Darstellung in Fig. 5 in groBerem MaBstab ge- 
zelgt, mit Gestaltsabweichungen 1 4 versehen und uber 
eine bevorzugt flexible Schlauchleitung 41 mit dem Sau- 
gelngang einer Vakuumpumpe 42 verbunden. Ist nun 
der Formtrager 26 auf das Fomnbecken 37 dichtend auf- 
gesetzt, wird der von der Folie 38 und dem Formtrager 
26 umschlossene Hohlraum mit der Vakuumpumpe 42 
evakulert, da sich die Gestaltsabweichungen 14 der Fo- 
lie 38 in die Gleitschicht 9 der auf den Tauchformen 6, 



27 befindlichen Rohteile fur die Handschuhe 3 bzw. Ge- 
genstande 1 einpragen. Selbstverstandlich ist es in die- 
sem Zustand moglich, Warme zuzufuhren, um den 
Trockenvorgang bereits einzuleiten. 
5 [0074] AnschlieBend an diese Behandlung wird ent- 
sprechend den Pfeilen 30 der Fonntrager 26 abgeho- 
ben und beispielsweise in eine Trockenkammer 43 ver- 
bracht, in der entweder durch in der Trockenkammer an- 
geordnete Heizk6rper44 der Trockenvorgang gegebe- 
10 nenfalls nach einem vorhergehenden Intenslven 
Waschvorgang fortgesetzt und abgeschlossen wird, 
wobei sich die Heizkorper 44, wie schematisch ange- 
deutet,. aber auch in einem Ansaugluftweg zum Luft- 
trocknen befinden konnen, wobei die zurTrocknung vor- 
15 gesehene, durch Pfeile 45 schematisch angedeutet, 
Luft uber einen Ventilator oder ein Geblase 46 durch den 
Innenraum der Trockenkammer 43 hindurchgefiihrt 
werden kann, Selbstverstandlich ist auch jede andere 
Form derTrocknung moglich. So auch beispielsweise 
20 die Trommeltrocknung oder dgl.. Bevorzugt ist es bei 
Venwendung einer derartigen Trockenkammer 43 mog- 
lich, uber eine zusatzllche Leitung 47 eine Silikonemul- 
sion in den Luftstrom gemaB dem dargestellten Pfeil 
einzublasen, um gegen Ende des Trocknungsvorgan- 
25 ges Oder am SchluB des Trocknungsvorganges, bei- 
spielsweise die die Innenseiten des Handschuhs 3 bil- 
denden Oberflachen mit Silikon zu beschlchten. Selbst- 
verstandlich ist es aber auch moglich, diese Silkonbe- 
schlchtung in ebenso bekannter Weise durch Tauchver- 
30 fahren in Emulslonen oder durch Spritzauftrag In be- 
stimmten Teilbereichen der Gleitzonen bzw. auf der Un- 
terseite 11 bzw. der Oberflache 12 aufzubringen. 
[0075] Die erfindungsgemaBe Rauheit kann aber 
auch durch viele andere bekannte Verfahren erzeugt 
35 werden. 

[0076] Die einfachste Methode ist die Verwendung 
von aufgerauhten Fomnen bei der Herstellung von Ge- 
genstanden 1. Wahrend dies beispielsweise bei der 
Herstellung im SprltzguB einfach zu bewerkstelligen ist, 

40 kann bei dunnwandigen Tauchartikein nur die meist 
spater an der AuBenselte llegende Fomriseite der Ge- 
genstande 1 , also nur eine Seite, derart aufgerauht wer- 
den. Mechanisch aufgebrachte Rauhheiten werden 
meist durch Bestrahlung mit Sand, Glasperlen, Wasser 

45 u. a. erzeugt. 

[0077] Bei Aufrauhung von Gegenstanden 1 mit die- 
ser Methode wird die mit dem noch weichen Gegen- 
stand 1 bzw, der Gleitschicht 9 belegte Tauchform 6, 27 
beispielsweise durch eine Sandstrahlkammer oder, wie 

50 in Fig. 6 gezelgt, durch ein FlieBbett mit feinen Glasper- 
len 48 gefiihrt. Uberschussige Partikel aus dem Strahl- 
verfahren mussen ublicherweise in nachfolgenden Pro- 
zeBschritten vollstandig entfemt werden. 
[0078] Um die Wirkung dieser Glasperlen 48 oder 

55 sonstiger Aufrauhungskorper zu verstarken, ist es bei- 
spielsweise auch moglich, daB bei einem dichten Auf- 
setzen des Formtragers 26 auf das Fomnbecken 37 der 
Innenraum des Fonmbeckens 37, wie in Fig. 6 zusatzlich 
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' angedeutet, uber eine Pumpe 49 mit einer unter Druck 

stehender Flussigkeit 50 gefullt wird, sodaB die Einpra- 
gewirkung in die noch nicht zur Ganze erhartete Gleit- 
schicht 9 starker ist. 

[0079] Selbstverstandlich Ist es aber auch moglich, 
die gemittelte Rauhtiefe durch eine chemische Aufrau- 
hung herzustellen. Dazu wird die erfindungsgemaBe 
Gleltschicht 9 in Latexfom wahrend des Tauchprozes- 
ses auf die Tragerschicht 4 bzw. den Gegenstand 1 auf- 
getragen und noch vor dem nachfolgenden Trock- 
nungsschhtt In ein geeignetes Losungsmittel getaucht, 
in welchem das Gleltschichtpolymer anquillt. Nach an- 
schlieBender Trocknung und Vulkanlsation erhalt man 
die erwunschte Rauheit. Werden wasserlosliche Lo- 
sungsmittel eingesetzt, kann durch das l\4lschverhaltnis 
von Losungsmittel zu Wasser der Rauhigkeitsgrad gut 
eingesteitt werden. In diesem ist das Formbecken 37 in 
Fig. 4 ebenfalts als Tauchbecken 32 zur Aufnahme der 
Chemikalien bzw. des Losungsmittels ausgebildet. Es 
erfolgt jedoch dann in diesem Becken der Fomrige- 
bungsvorgang. 

[0080] Des weiteren ist es aber auch moglich, in das 
Polymers der Gleitschicht 9 fein gekornte Fullstoffe ein- 
zubringen, sodaB diese vollstandig vom Polymers um- 
schlossen werden. Hier kann durch die TeilchengroBe 
und -menge die Rauheit gesteuert werden. Vorausset- 
zung ist jedoch die gute VertrSglichkeit des Fullstoffes 
mit dem Polymer 5, sodaB eine vollstandige Benetzung 
und Uberdeckung in der Gleitschicht 9 gegeben ist. 
Durch den vollstandigen EInschluB der Tellchen in das 
Tragerpolymer wird ein Ablosen der eingeschlossenen 
Tellchen bei Dehnung des flexiblen Gegenstandes 1 
verhlndert. 

[0081] Umgekehrt konnen auch Fullstoffe in der erfin- 
dungsgemaBen Gleitschicht 9 Verwendung f inden, wel- 
che In einem nachfolgenden Arbeltsschritt wieder ent- 
fernt werden. Hier wird die Rauhheit uber die entstehen- 
den Fehlstellen erzeugt. Als Beispiel fur dIese Technik 
sei die Verwendung von Kreide als Fullstoff und deren 
Entfernung mit Saurewaschschrltten erwahnt. 
[0082] Von Vorteil ist es aber auch, nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren puderfrele PVC-lndustrie- 
handschuhe herzustellen. 

[0083] Die zur Herstellung von PVC-Handschuhen 
verwendeten Tauchformen 6 aus Aluminium, welche er- 
flndungsgemaB eine leichte Oberflachenrauhelt mit ei- 
ner gemlttelten Rauhtiefe von 3 bis 5 \xm aufwelsen, 
werden vor dem TauchprozeB gereinlgt und getrocknet. 
Danach wird die Tauchfonn 6 In einem go^'C helBen 
Wasserbad temperlert und kurz mit HelBluft getrocknet. 
AnschlieBend wird zur Aufbnngung eines Fllmes die 
Tauchfonn 6 bei Raumtemperatur in eine PVG-Paste 
getaucht, welche neben Farbplgmenten und Stabitisa- 
toren einen SO%igen Anteil an PVC-Granulat, suspen- 
diert in einem Weichmacher (DOP), enthalt. Sofort nach 
der Aufbringung des Handschuhfllmes auf die Fonri 
wird dIese etwa IS min bei 250^*0 in einen HelBluftofen 
gestellt. Hierbei tritt Diffusion des Weichmachers in die 



PVC-Partikel und Bildung eines homogenen 
Weich-PVC-Filmes auf (Gelierung). Direkt danach wird 
die noch heiBe Fomri mit dem Handschuh kurz durch ein 
FlieBbett mit Glasperlen 48 mit einem Durchmesser von 

5 etwa 100 ^m gefiihrt, wodurch die erfindungsgemaBe 
Rauhung aufgebracht wird, AnschlieBend erfolgt Ab- 
spulen mit kaltem Wasser zur Abkuhlung und Entfer- 
nung uberschussiger Glasperlen 48. Nach neueriicher 
kurzer Trocknung des oberflachlichen Wassers wird das 

10 Produkt von der Tauchfomn 6 abgezogen (wobei die au- 
Ben aufgetragene Rauhung an die Handschuhinnensei- 
te gelangt). Der Handschuh 3 ist so vollkommen teil- 
chenfrei und weist sehr gute Anziehbarkelt mit nassen 
und trockenen Handen auf. Auf die ansonsten notwen- 

is dige und ubiiche Verwendung von Baumwollflocken 
Oder Puder (Talkum) kann verzichtet werden. 
[0084] Aber auch die Herstellung von Schwimmflos- 
sen ist gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren mit 
verbesserten Eigenschaften moglich. 

20 [0085] Vielfach werden Schwimmflossen aus Natur- 
kautschukmischungen im FormpreBverfahren herge- 
stellt. ErfindungsgemaB ist hierbei die SpritzguBfomri so 
anzufertigen, daB diejenigen Fomnoberflachen, welche 
die Kontaktzone des Produktes mit dem FuB (Schuhin- 

25 nenteil) definieren, eine gemittelte Rauhtiefe von etwa 
3 bis 7 \im aufwelsen. Die Naturkautschukmischung 
wird In die Form eingebracht, helB verpreBt und bei - 
130°C vulkanisiert. Nach der Entformung wird das Pro- 
dukt entsprechend gewaschen und leicht oberflachen- 

30 chiorlert. Durch die auf das Produkt Im Innenschuhbe- 
reich ubertragene Aufrauhung ergibt sich eine wesent- 
lich verbesserte Anziehbarkelt der Schwimmflossen, 
Insbesondere mit nassen FiiBen. 
[0086] SchlieBlich ist aber auch die Herstellung von 

35 Operationshandschuhen aus Latex mit verbesserten 
Trageeigenschaften moglich. Dazu werden die diinn- 
wandlgen Latexhandschuhe durch Tauchen von Porzel- * 
lanfonmen als Tauchfomien 6, 27 In eine Naturlatexmi- 
schung in der erforderllchen Wandstarke hergestellt. 

40 Nach Aufbringung der Latexschicht werden die Hand- 
schuhe 3 bei SO^'C mit Wasser ausgewaschen. An- 
schlieBend werden dIese in ein Tauchbad mit folgender 
Zusammensetzung getaucht: 

45 Acrylathaltiger Latex, Trockengehalt ca. 40 % = 30 
Telle 

W§rniesensibler Koaguiant (Organopolysiloxan) = 
0,1 Telle 

EssigsSure 98 % = 0,2 Telle 
so Gemahlene Kieselerde, TellchengrdBe 0,3 (im -10 

pjn = 2 Telle 
Wasser = 67,7 Teile 

[0087] Danach wird der Handschuh 3 ca. 25 Minuten 
55 in einem HelBluftofen bei 120''C getrocknet und vulka- 
nisiert. Derfertige Handschuh 3 wird von der Tauchfomn 
6, 27 abgezogen, nochmals gewaschen, zur Reduktion 
der Klebrigkeit an der AuBenseite mit wenig Siiikone- 
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mulsion behandelt und getrocknet. 

[0088] Der Gegenstand weist hervorragende Tra- 

geeigenschaften, ausgezeichnete SchweiBsaugfahig- 
kelt und gute Anziehbarkeit sowohl mit nassen als auch 
mit trockenen Handen auf . 

[0089] SchlieBlich ist in Fig. 7 anhand eines Schnittes 
durch einen auf einer Tauchfomri 27 angeordneten 
Handschuh 3 gezeigt, daB auf der beispielsweise glatt 
ausgebildeten Oberflache im Tauchvorgang zuerst eine 
Koagulationslosung 29 und dann eine Latexmischung 
35 aufgebracht wird, worauf die Gleitschicht 9 aufge- 
taucht bzw. aufgespruht wird. 

[0090] Durch eine entsprechende Ausblldung der 
EInrichtungen zum Einpragen der gemittelten Rauhtiefe 
bzw. der Gestaltsabwelchung 14 in der Oberflache 12 
konnen beispielsweise dann, wenn dazu eine Folie 38, 
wie in der Fig. 4 und 5 ersichtlich ist, venwendet wird, 
die nicht extrem hochelastisch ist, diese Gestaltsabwei- 
chungen 14 nur in bestimmten Tellflachen 51, 52, 53, 
54 angebracht sein, die sich beispielsweise nur iiber ei- 
nen GroBteil der horizontalen Aniageflachen des Ge- 
genstandes 1 an der Hand des Benutzers erstrecken. 
Damit wird, ohne daB der gesamte Artikel zu stark ge- 
schwacht wird, eine ausreichende NaBschlupfrigkeit, 
wie dies beispielsweise auch bei Schwimmf lessen, 
Gummischuhen oder dgl. zweckmaBig sein kann, er- 
reicht, da auch dort vielfach nur auf jenen Flachen, die 
eine Vorspannung zum festen Sitz des Gegenstandes 
1 auf einen Korperteil des Benutzers einwirkt, eine hohe 
Gleitfahigkeit erzielt werden muB. 
[0091] Diese in den vorhergehenden Figuren be- 
schrlebenen Varianten der Materialauswahl fur die Tra- 
gerschicht 4 und die Gleitschichten 9 sind wahlwelse 
einsetzbar Selbstverstandllch konnen die einzelnen 
vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele und 
die in diesen Ausfuhrungsbeisplelen gezeigten Varian- 
ten und unterschiedlichen Ausfuhrungenjeweils fur sich 
eigenstandige, erfinderische Losungen bilden und be- 
llebig miteinander kombiniert werden. Vor allem konnen 
die einzelnen in den Fig. 1,2,3, 4, 5; 6; 7 gekennzeich- 
neten Ausfuhmngen den Gegenstand von elgenstandi- 
gen, erfindungsgemaBen Losungen bilden. Die dlesbe- 
zQglichen erfindungsgemaBen Aufgaben und Losungen 
sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu ent- 
nehmen. 

[0092] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf 
hingewiesen, daB zum besseren Verstandnis der Erfin- 
dung die einzelnen Ausfuhrungsbeispiele teilweise un- 
maBstablich verzerrt bzw. vergroBert dargestellt wur- 
den. Es konnen auch einzelne Merkmale der In den ein- 
zelnen Ausfuhrungsbeispielen gezeigten Merkmals- 
kombinationen jeweils fur sich eigenstandige, erfin- 
dungsgemaBe Losungen bilden. 
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46 Geblase 

47 Leitung 
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49 Pumpe 

50 Flussigkeit 

51 Teilflache 

52 Teilflache 

53 Teilflache 

54 Teilflache 



PatentansprQche 

1 . Gegenstand (1 ) mit einer Tragerschicht (4) aus La- 
tex, der zumindest mit einem Teilbereich (7, 1 8) der 
Oberflache (1 2) zur Beriihrung Oder zur Aniage mit 
einer menschllchen Haut ausgebildet ist, insbeson- 
dere ein Handschuh (3), ein Kondom oder dgl., der 
in diesem Teilbereich (7, 1 8) der Oberflache (1 2) mit 
einer Gleitschlcht (9) aus einem polymeren Material 
(10) versehen ist, dadurch gekennzelchnet, daB 
zumindest eine Teilflache (51 bis 54) des Teilberei- 
ches (7, 18) eine diskrete, bevorzugt regelmaBig 
wiederkehrende, Gestaltsabweichung (14) der 
Oberflache (12) aufwelst, wobei das Verhaltnis der 
Abstande (15, 16) der Gestaltsabweichung (14) zu 
IhrerTiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und 
die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 ^m und 100 
p,m, bevorzugt zwischen 1 |j.m und 40 |im betragt. 

2. Gegenstand (1) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der Latex ein vorvernetzter Na- 
tur- und/oder NBR-Latex Ist. 

3. Gegenstand (1 ) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB der Latex ein Polymer (5) 
enthalt, welches leicht vernetzt ist. 

4. Gegenstand (1 ) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB der Latex ein Polymer (5) 
enthalt, welches vorvemetzt ist. 

5. Gegenstand (1 ) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzelchnet, daB das Polymer (5) stark hydro- 

phile Gruppen, beispielsweise Acryl- bzw. Me- 
thacrylsaure, Acrylaten bzw. Methacrylaten, ent- 
halt 

6. Gegenstand (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, daB das Polymer (5) 
ein Gemisch von Monomerbausteinen und anderen 
stark hydrophilen bzw. polaren Polymerbausteinen, 
z.B. Vinylpyroilidon, Vinylalkohol. Ist. 

7. Gegenstand (1) nach Anspruch 6. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB dem Gemisch der Monomer- 
bausteine des Polymers (5) auch hydrophobe bzw. 



wenig Wasser aufnehmende Anteile, vorzugswelse 
Styrol, Butadien, Isopren und/oder Acrylnitril, zuge* 
setzt sind. 

5 8. Gegenstand (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzelchnet, daB das Polymer (5) 
durch ein Polyurethan gebildet Ist. 

9. Gegenstand (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
10 gekennzelchnet, daB der Latex ein Polymer (5) 

enthalt, welches eine hohe Oberflachenadhasion 
aufweist bzw. unvernetzt ist. 

10. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
15 Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 

Tragerschicht (4) einen vorvernetzten Chloropren- 
latex aufweist. 

11. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
20 Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB zu- 

satzlich zumindest ein weiterer Teilbereich auf einer 
auBeren, der Haut abgewandten Oberflache des 
Gegenstandes (1), mit den Gestaltsabweichungen 
(14) versehen ist. 

25 

12. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Gleitschicht (9) durch einen unvemetzten Natur- 
kautschuk gebildet ist. 

30 

13. Gegenstand (1) nach einem der Anspruche 1 bis 
11 , dadurch gekennzelchnet, daB die Gleitschicht 
(9) durch einen Syntheselatex bzw. ein Synthesela- 
texgemisch gebildet und an der Oberflache (12) des 

35 Gegenstandes (1 ) fixiert ist. 

14. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Gleitschicht (9) ein Polyurethan enthalt. 

40 

15. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Gleitschicht (9) einen Acrylnrtril-Butadienkautschuk 
enthalt. 

45 

16. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Gleitschicht (9) Polyacrylate oder Polymethacrylate 
enthalt. 

50 

17. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB' die 
Gleitschicht (9) synthetische Polymere aufweist, 
welche wasseraufnehmende Gruppen aufweisen. 

55 

18. Gegenstand (1) nach einem der Anspruche 1 bis 11 
Oder 13, dadurch gekennzelchnet, daB die Gleit- 
schicht (9) durch einen Acrylat-Copotymertatex mit 
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einem Trockengehalt von 1% bis 20 %, bevorzugt 
10%, gebiidetist. 

19. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest auf die Bereiche der Gleitschicht (9), welche 
mit den Gestaltsabweichungen (14) verselien sind, 
ein Silikon aufgebracht ist. 

20. Gegenstand (1) nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 die Wienge des Silikons zumin- 
dest auf derOberflaclie derTeilbereiclie (7, 1 8) zwi- 
schen 0,05 g/m^ bis 3 g/m^ , bevorzugt 0,25 g/m^, 
betragt. 

21. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
mittelte Rauhtiefe in Teilbereichen mit geringerer 
Relativbewegung zwischen dem Gegenstand (1) 
und der Haut eines Benutzers geringer ist. 

22. Gegenstand (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest die Gleitschicht (9) an ihrer Oberflache (12) 
chloriert ist. 

23. Gegenstand (1) nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die durch die Chlorierung auf- 
geworfenen, erhohten Randbereiche der Oberfla- 
chenverfomriungen uber die benachbarten Oberfla- 
chenzonen urn eine Hohe von 0,5 \im bis 10 p,m, 
bevorzugt < 1 ^im, vorragen. 

24. Gegenstand (1 ) nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB dieser als medizinischer Latexhandschuh 
ausgebildet ist. 

25. Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegen- 
standes (1), insbesondere eines Handschuhes (3), 
eines Kondomes oder dgl., bei dem eine Trager- 
schlcht (4) aus Latex hergestellt wird und diese in 
zumindest einem Teilbereich (7, 18) ihrer Oberfla- 
che (12) mit einer Gleitschicht (9) aus einem poly- 
meren Material (1 0) versehen wird und diese im Be- 
reich ihrer von derTragerschicht (4) abgewendeten 
Oberflache mit einer Rauheit versehen wird, insbe- 
sondere zur Herstellung eines Gegenstandes (1) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oberflache (12) 
zumindest in Teilflachen (51 bis 54) des Teilberei- 
ches (7, 18) mit diskreten, bevorzugt regelmaBig 
wiederkehrenden Gestaltsabweichungen (14) ver- 
sehen wird, bei welchen das Verhaltnis der Abstan- 
de (15, 16) der Gestaltsabweichungen (14) zu ihrer 
Tiefe (1 7) zwischen 1 00: 1 und 5: 1 liegt und deren 
gemittelte Rauhtiefe zwischen 1 jim bis 1 00 jim, be- 
vorzugt 1 bis 40 ^m, betragt. 



26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) 
durch Formflachen einer Tauchfonn (27) in derTra- 
gerschicht (4) und/oder der Gleitschicht (9) ausge- 

5 fomitwerden. 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) uber 
eine unter Vakuum aniegbare elastische Folie (38) 

10 in die Oberflache der Teilbereiche (7, 18) einge- 
pragt wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) 

15 durch eine Anpressung und einen Ausgleich der 
Dicke der aufgetragenen Schichten auf der Form 
mit aufgerauhter Oberflache (13) durch Druckbela- 
stung, beispielsweise mittels einer unter Druck ste- 
henden Flussigkeit, hergestellt werden. 

20 

29. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) 
durch das Einpressen von Mikrokugein oder durch 
Sandstrahlung hergestellt werden. 

25 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf die gerauhten 
Oberflachen der Teilbereiche (7, 18) ein Gleitmittel, 
insbesondere ein Silikon, aufgetragen wird. 

30 

31 . Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 30, da- 
durch gekennzeichnet, daBfurdie Gleitschicht (9) 
im Teilbereich (1 8) eine Mischung aus einem acryl- 
haltigen Latex mit einem Trockengehalt von ca. 40 

35 %, einem warmesensiblen Koagulanten, z.B. ein 
Organopolysiloxan, Essigsaure, gemahlene Kie- 
selerde, mitTeilchengrolBen zwischen 0,3 jim bis 19 
^m, und Wasser verwendet wird. 

40 32. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) 
durch das Eintauchen der aus Acrylatcopolymerla- 
tex gebildeten Gleitschicht (9) in ein Bad aus 70 % 
Methylketon und 30 % Wasser hergestellt wird, wor- 

45 auf diese Gleitschicht (9) mit Hei(5wasser gewa- 
schen und bei 120 *'C fertig getrocknet wird. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gestaltsabwei- 

50 Chung (14) auf der auBeren Oberflache (12) des 
Gegenstandes (1), insbesondere eines Gummi- 
bzw. Latexhandschuhs, durch Aufbringen des Ma- 
terials fur die Tragerschicht (4) auf eine Fomn, deren 
Oberflache (13) Gestaltsabweichungen (14) auf- 

55 weist, bei welchen das Verhaltnis der Abstande (1 5, 
1 6) der Gestaltsabwelchung (1 4) zu ihrer Tiefe (1 7) 
zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und die gemittelte 
Rauhtiefe zwischen 0,5 ^rni und 1 00 pm, bevorzugt 
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zwischen 1 und 40 ^m, betrdgt, hergestellt wer* 
den. 



diene, isoprene and/or acrylonitrile, are added to 
the mixture of monomer blocks of the polymer (5). 



34. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gestaltsabweichungen (14) an 
der Inneren Oberflache (12) des Handschuhs (3) 
bzw. in der Oberflache der Gleitschicht (9) durch ei- 
ne Dnjckverfomnung hergestellt warden, bei der ei- 
ne gleichmaBige DIcke der Tragerschicht (4) und/ 
Oder Gleitschicht (9) hergestellt wird, soda3 die 
Rauheit der Fonmflache der Tauchfomri (27) auf die 
auBere Oberflache des Handschuhs (3) ubertragen 
wird. 



10 



8. Article (1) as claimed in one of claims 3 to 7, char- 
acterised In that the polymer (5) Is a polyurethane. 

9. Article (1 ) as claimed in claim 1 or 2, characterised 

in that the latex contains a polymer (5), which has 
a high surface adhesion or is not cross-linked. 

10. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised In that the base layer (4) contains a 
pre-cross-linked chtoroprene latex. 



Claims 

1. Article (1) with a base layer (4) of latex, which is 
intended to be in contact with or lie against human 
skin at least with a part-region (7, 1 8) of the surface 
(12), in particular a glove (3), a condom or such like, 
this part-region (7, 1 8) of the surface (12) being pro- 
vided with a slip coating (9) of a polymeric material 
(10), characterised in that at least a part-surface 
(51 to 54) of the part-region (7, 18) has a discrete, 
preferably regularly recumng structural variation 
(14) in the surface (12), wherein the ratio of the dis- 
tances (15, 16) of the structural variation (14) to the 
depth (17) thereof is between 100 : 1 and 5 : 1 and 
the mean roughness depth is between 0.5 \xm and 
100 iim, preferably between 1 \xjn and 40 ^m. 

2. Article (1) as claimed in claim 1 , characterised in 
that the latex is a cross-linked natural and/or NBR 
latex. 

3. Article (1 ) as claimed in claim 1 or 2, characterised 
In that the latex contains a polymer (5) which is 
lightly cross-linked. 

4. Article (1 ) as claimed in claim 1 or 2, characterised 
in that the latex contains a polymer (5) which is pre- 
cross-linked. 

5. Article (1 ) as claimed In claim 3 or 4, characterised 
In that the polymer (5) contains highly hydrophobic 
groups, such as acrylic or methacrylic acid, acr- 
ylates or methacrylates, for example. 

6. Arttele (1 ) as claimed In one of claims 3 to 5, char- 
acterlsed In that the polymer (5) is a mixture of 
monomer blocks and other highly hydrophilic or po- 
lar polymer blocks, e.g. vinyl pyrrolidone , vinyl al- 
cohol. 

7. Arttele (1) as claimed In claim 6, characterised in 

that quantities of substances which are hydropho- 
bic or absorb little water, preferably styrene, buta- 



15 11. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised In that at least another part-region 
on an external surface of the article (1 ) remote from 
the skin is additionally provided with the stmctural 
variations (14). 

20 

1 2. Article ( 1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised In that the slip coating (9) is a non- 
cross-linked natural rubber. 

25 13. Article (1) as claimed In one of claims 1 to 11 , char- 
acterised in that the slip coating (9) is a synthetic 
latex or a synthetic latex mixture and is fixed on the . 
surface (12) of the article (1). 

30 14. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised In that the slip coating (9) contains 
a polyurethane. 

15. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
35 characterised In that the slip coating (9) contains 

an acrylonitrlle-butadiene rubber. 

1 6. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised In that the slip coating (9) contains 

40 polyacrylate or polymethacrylate. 

17. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised in that the slip coating (9) contains 
synthetic polymers containing water-absori3ing 

45 groups. 

18. Article (1) as claimed in one of claims 1 to 11 or 13, 
characterised In that the slip coating (9) is an acr- 
ylate-copolymer latex with a dry content of from 1 % 

50 to 20%. preferably 1 0%. 

19. Article (1 ) as claimed in one of the preceding claims, 
characterised in that a silicone is applied at least 
to the regions of the slip coating (9) provided with 

55 the stmctural variations (14). 

20. Article (1 ) as claimed in claim 1 9, characterised In 
that the quantity of silicone applied at least to the 
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surface of the part-regions (7, 18) is between 0.05 
g/m2 and 3 g/m^, preferably 0.25 g/m^. 

21 . Article (1 ) as claimed In one of the preceding claims, 
characterised in that the mean roughness depth 
Is smaller in part-regions where there is less relative 
displacement between the article (1) and the skin 
of a user. 

22. Article (1 ) as claimed In one of the preceding claims, 
characterised In that at least the slip coating (9) is 
chlorinated at itS-Surface (12). . . 

23. Article (1) as claimed in claim 22, characterised in 
that the heightened peripheral regions of the sur- 
face defonnations raised by the chlorination proc- 
ess stand proud of the adjacent surface regions by 
a height of 0.5 ^m to 1 0 \im, preferably < 1 jim. 

24. Article (1 ) as claimed in one or more of the preced- 
ing claims, characterised in that it Is a latex surgi- 
cal glove. 

25. Method of producing a flexible article (1), in partic- 
ular a glove (3), a condom or such like, in which a 
base layer (4) of latex is produced and at least a 
part-region (7, 1 8) of its surface (1 2) is provided with 
a slip coating (9) of a polymeric material (10) and 
has a roughness imparted to the region of its sur- 
face remote from the base layer (4), in particular for 
producing an article (1 ) as claimed in one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the surface 
(12) is provided with discrete, preferably regularly 
recurring structural variations (14) at least in part- 
surfaces (51 to 54) of the part-region (7, 1 8), where- 
in the ratio of the distances (1 5, 1 6) of the structural 
variations (14) to the depth (1 7) thereof is between 
100 : 1 and 5 : 1 and the mean roughness depth 
thereof Is between 1 jim and 100 p.m, preferably 1 
to 40 ^m. 

26. Method as claimed In claim 25, characterised in 

that the structural variations (14) are fonned In the 
base layer (4) and/or in the slip coating (9) by 
moulding surfaces of a dip mould (27). 

27. Method as claimed in claim 25, characterised in 
that the structural variations (14) are imparted to 
the surface of the part regions (7, 18) by means of 
an elastic film (38) applied under vacuum. 

28. Method as claimed In claim 25, characterised in 
that the structural variations (14) are produced by 
applying pressure in order to compress and differ- 
entiate the thickness of the applied coatings on the 
mould incorporating a roughened surface (13), for 
example by means of a fluid placed under pressure. 



29. Method as claimed in claim 25, characterised in 
that the structural variations (14) are produced by 
pressing in micro-spheres or by sand-blasting. 

5 30. Method as claimed in one of claims 25 to 29, char- 
acterised in that a lubricant, in particular a silicone, 
is applied to the roughened surfaces of the part-re- 
gions (7, 18). 

10 31 . Method as claimed in one of claims 25 to 30, char- 
acterised in that a mixture of an acrylic-containing 
latex with a dry content of approx. 40%, a heat-sen- 
srtive coagulant, e.g. an organo-polysiloxane, ace- 
tic acid, ground diatomaceous earth, with particle 
sizes of between 0.3 \xm and 1 9 p.m, and water are 
used for the slip coating (9) in the part-region (18). 

32. Method as claimed in claim 25, characterised in 
that the structural variations (14) are produced by 
dipping the slip coating (9) of acrylate copolymer la- 
tex in a bath of 70% methyl ketone and 30% water, 
after which this slip coating (9) is washed with hot 
water and completely dried at 120''C. 

33. Method as claimed in one of claims 25 to 32, char- 
acterised in that the structural variation (1 4) is im- 
parted to the external surface (12) of the article (1), 
in particular a rubber or latex glove, by applying the 
material used for the base layer (4) to a mould, the 
surface (13) of which has structural variations (14), 
wherein the ratio of the distances (15, 16) of the 
structural variation (14) to its depth (17) is between 
100 : 1 and 5 : 1 and the mean roughness depth is 
between 0.5 ^im and 100 jim, preferably between 1 
Hjn and 40 ^m. 

34. Method as claimed in claim 26, characterised in 
that the structural variations ( 1 4) on the internal sur- 
face (1 2) of the glove (3) or In the surface of the slip 
coating (9) are produced by compression moulding, 
which results in a unifomn thickness of the base lay- 
er (4) and/or slip coating (9) so that the roughness 
of the moulding surface of the dip mould (27) is 
transfen^ed to the external surface of the glove (3). 



Revendications 

1 . Objet (1 ) avec un support (4) en latex, qui est con- 
figure au moins avec une zone partielle (7, 18) de 
la surface (12) pour un contact ou pour un appui 
avec une peau humaine, en particulier un gant (3), 
un condom ou analogue, qui est pourvu, dans cette 
zone partielle (7, 18) de la surface (12), d'une cou- 
che de glissement (9) en une matlere polymdre 
(10), caracterise en ce qu'au molns une surface 
partielle (51 a 54) de la zone partielle (7, 18) pr6- 
sente un ecart de configuration distinct (14), reve- 
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nant pr^f^rentiellement r^guli^rement, de la surfa- 
ce (12), ce par quoi le rapport des distances (15, 
16) de r^cart de configuration (14) k la profondeur 
(17) est compris entre 100 : 1 et 5 : 1 et la profon- 
deur brute moyenne est entre 0,5 ixm et 100 iim, 
pr^f^rentiellement entre 1 jxm et 40 (un. 

2. Objet (1) selon la revendication 1 , caracterlse en 
ce que le latex est un latex nature! et/ou de NBR 
pr6r6ticul6. 

3. Objet (1 ) selon la revendication 1 ou 2, caracterlse 
en ce que le latex contient un polym^re (5), qui est 
facile k r^ticuler. 

4. Objet (1 ) selon la revendication 1 ou 2, caracterlse 
en ce que le latex contient un polym^re (5) qui est 
pr^r^ticule. 

5. Objet (1 ) selon la revendication 3 ou 4, caracterlse 
en ce que le polym&re (5) contient des groupes 
forts hydrophiles, par exemple de I'acide acrylique 
ou respectivement m^thacrylique, des acrylates ou 
respectivement m^thacrylates. 

6. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions 3^5, caracterlse en ce que le polym&re (5) 
est un melange d'6l6ments monom6res et autres 
6i§ments polym^res fortement hydrophiles ou res- 
pectivement polaires, par exemple vlnylpyaolido- 
ne, alcool vinyllque. 

7. Objet (1) selon la revendication 6, caracterlse en 
ce qu'au melange des 6l6ments monom^res du po- 
lym^re (5) sont ajout6s ^galement des constituants 
hydrophobes ou respectivement absorbant peu 
d'eau, avantageusement du styr^ne, du butadiene, 
de i'isopr^ne et/ou de I'acrylonitrile. 

8. Objet (1) selon I'une quelconque des revendica- 
tions 3^7, caracterlse en ce que le polym&re (5) 
est form6 d'un polyur^thanne. 

9. Objet (1 ) selon la revendication 1 ou 2, caracterlse 
en ce que le latex contient un polymdre (5) qui pr6- 
sente une forte adherence de surface ou respecti- 
vement n'est pas r^ticul^. 

10. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de support (4) pr^sente un latex de chloropr&ne 
pr^r^ticul^. 

11. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tlons pr^^dentes, caracterlse en ce qu*au moins 
une autre zone partielle sur Tune des surfaces ex- 
ternes, 6loign6e de la peau, de t'objet (1), est pour- 
vue des hearts de configuration (14). 



12. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr§c6dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de glissement (9) est fomn^e d*un caoutchouc 
natural non r6ticul§. 

5 

13. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1^11, caracterlse en ce que la couche de 
glissement (9) est form6e d'un latex de synthase, 
oii respectivement d'un melange de latex de syn- 

10 ihhse et est fixSe h la surface (1 2) de I'objet (1 ). 

14. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr4c6dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de glissement (9) contient un polyur§thanne. 

15 

15. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de glissement (9) contient un caoutchouc 
d'acrylonitrile-butadi^ne. 

20 

16. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de glissement (9) contient un polyacrylate ou 
un polym^thacrylate. 

25 

17. Objet (1) selon Tune quelconque des revendica- 
tions pr6c§dentes, caracterlse en ce que la cou- 
che de glissement (9) pr^sente des polym^res syn- 
thetiques qui pr^sentent des groupes absorbant 

30 I'eau. 

18. Objet (1) selon I'une quelconque des revendica- 
tlons 1 ^ 1 1 ou 1 3, caracterlse en ce que la couche 
de glissement (9) est fomri^e d'un latex d'un copo- 

35 lymdre d'acrylate avec une teneur en mati6res s6- 
ches de 1 % k 20 %, pr6f6rentiellement de 10 %. 

19. Objet (1) selon I'une quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracterlse en ce qu'au moins 

40 sur la zone de la couche de glissement (9) qui est 
pourvue des tearts de configuration (14) est appli- 
qu^e une silicone. 

20. Objet (1) selon la revendication 19, caracterlse en 
4s ce que la quantity de silicone, au moins sur la sur- 
face de la zone partielle (7, 1 8), est comprise entre 
0,05 g/m2 et 3 g/m^, pr6f6rentiellement de 0,25 g/ 
m2. 

50 21. Objet (1) selon I'une quelconque des revendica- 
tions pr^c^dentes, caracterlse en ce que la pro- 
fondeur brute moyenne dans les zones partielles 
avec un mouvement relatif minima entre I'objet (1) 
et la peau d'un utilisateur est minime. 

55 

22. Objet (1) selon I'une quelconque des revendlca- 
tions pr^^dentes, caracterlse en ce qu'au moins 
la couche de glissement (9) est chlor^e en surface 
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(12). 

23. Objet (1) selon la revendication 22, caracterise en 
ce que les zones de bordure, sur^iev^es par la 
chlomration, des deformations de surface, depas- 
sent des zones de surface voisines d'une hauteur 
de 0,5 & 1 0 ^m, pr6f§rentiellement < 1 ^im. 

24. Objet (1) selon I'une quelconque des revendica- 
tions prec^dentes, caracterise en ce que celui-cl 
est configure comme un gant en latex medical. 

25. Proc6d6 pour la production d'un objet flexible (1), 
en particuiier d'un gant (3), d'un condom ou analo- 
gue, ou une couche de support (4) est fabriquee en 
latex et celle-cl est poun/ue, au moins dans une zo- 
ne partlelle (7, 1 8) de sa surface (1 2), d'une couche 
de gllssement (9) en un materiau polymere (10) et 
celle-cl est pourvue dans une zone de sa surface 
eloignee de la couche de support (4), d'une rugosi- 
te, en particuiier pour la production d'un objet (1) 
selon Tune quelconque des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que la surface (12), au 
moins dans les surfaces partielles (51 a 54) de la 
zone partlelle (7, 18), est poun^ue d'Scarts de con- 
figuration (14) distincts, preferentiellement regulie- 
rement recurrents, dans lesquels le rapport des dis- 
tances (15, 16) des ecarts de configuration (14) k 
la profondeur (17) est compris entre 100: 1 et 5 : 1 
et dont la profondeur brute moyenne est comprise 
entre 1 jim et 100 jim, de pr6f6rence entre 1 et 40 
ixm. 

26. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que les ecarts de configuration (14) sontfomries 
par les surfaces de fomriage d'un module mere (27) 
dans la couche de support (4) et/ou la couche de 
glissement (9). 

27. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que les ecarts de configuration (14) sent em- 
preints sur une feuille elastique pouvant etre appli- 
quee sous vide (38) dans les surfaces des zones 
partielles (7, 18). 

28. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que les ecarts de configuration (14) sent pro- 
duits par compression et compensation de I'^pais- 
seur des couches appliquees sur la f onrie avec une 
surface (13) rendue rugueuse par charge sous 
pression, par exemple au moyen d'un llqulde sous 
pression. 

29. Proc6d§ selon ia revendication 25, caracterise en 

ce que les ecarts de configuration (14) sont pro- 
dults en enfongant des micro-billes ou par un jet de 
sable. 



30. Proc§d^ selon Tune quelconque des revendications 
25 k 29, caracterise en ce que sur les surfaces 
rugueuses des zones partielles (7, 1 8) est applique 
un agent de glissement, en particuiier une silicone. 

5 

31 . Precede selon I'une quelconque des revendications 
25 k 30, caracterise en ce que pour la couche de 
glissement (9) dans la zone partlelle (18), on utilise 
un melange forme d'un latex acrylique avec une te- 

10 neur en matieres s§ches d'envlron 40 %, un agent 
coagulant sensible a la chaleur, par exemple un or- 
ganopoiysiloxane.del'acideacetique.de laterrede 
sllice broy^e, avec une dimension de particules 
comprise entre 0,3 ^m et 19 p.m et de I'eau. 

15 

32. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que les ecarts de configuration (14) sont pro- 
duits par immersion de la couche de glissement (9) 
fomriee d'un latex d'un copolymere d'acrylate dans 

20 un bain constitue de 70 % de methylcetone et de 
30 % d'eau, et ensuite cette couche de glissement 
(9) est Iav6e k I'eau chaude et est totalement s6- 
ch6e6120«C. 

25 33. Proc§d^ selon I'une quelconque des revendications 
25 a 32, caracterise en ce que I'ecart de surtace 
(1 4) sur la surface externe (1 2) de I'objet (1 ), en par- 
ticuiier d'un gant en caoutchouc ou en latex, est pro- 
duit par application du matenau pour la couche de 

30 support (4) sur une fomne, dont la surface (13) pre- 
sente des ecarts de configuration (1 4), oCi le rapport 
des distances (15, 16) de I'ecart de configuration 
(14) k la profondeur (17) est compris entre 100 :1 
et5 : 1 et I a profondeur moyenne brute est comprise 

35 entre 0,5 ^im et 1 00 ^im, preferentiellement entre 1 
pjn et40 p.m. 

34. Precede selon la revendication 26, caracterise en 
ce que les ecarts de configuration (14) sur la sur- 

40 face interne (12) du gant (3) ou respectivement 
dans la surface de la couche de glissement (9) sont 
provoques par une d^fomnation sous pression dans 
laquelle une epaisseur regullere de la couche de 
support (4) et/ou de la couche de glissement (9) est 

45 produite, de fagon que ia rugosity des surfaces de 
fomiage du module mere (27) soit transmise k la 
surface externe du gant (3). 
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